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Polsterkttrper 

Die Erfindung betrifft einen PolsterkSrper aus mehrlagigem 
Wellenmaterial wie Wellpappe oder dergleichen Material mit 

10 wenigstens einer am KSrperiunf ang angebrachten , zur Verbindung 
Hiit einem Uitikarton und/oder zu verpackendem Gut selbstkleben- 
den Klebestelle. Derartiges Polstermaterial wird tiblicher- 
weise eingesetzt, um Verpackungsgut in Umkartons geschiitzt 
und positionsgenau unterzubringen, Ziuneist wird das Polster 

15 mittels der Klebestelle an die Innenwand der Umverpackung 
gesetzt, kann aber mittels der Klebestelle auch an dem Ver- 
packungsgut angebracht werden. 

Bekannte Polster der genannten Art bestehen aus platten- 
20 fSrmigen K5rpern. Auf die eine Plattenseite ist ein beid- 
seitig klebendes Klebeband aufgeklebt, das mit einem Band- 
Trennstreif en aus Silikonpapier abgedeckt ist. Das Klebeband 
wird von einer Rolle abgenommen und unter Druck gegen die 
Plattenf lache gelegt. Dadurch ist insbesondere bei Massen- 
25 produktion das Anbringen der Klebestelle erschwert, Um die 
Klebestelle zum Verpacken nutzen zu kSnnen, mup der Trenn- 
streifen iiber die BandlSnge abgezogen werden. Dies behindert 
den gewUnschten schnellen Packvorgang. 

30 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Polsterkorper 
mit selbstklebender Klebestelle zu schaffen, der in Massen- 
fertigung kostengiinstig herstellbar und hinsichtlich Versand, 
Bereitstellung und Anbringung besonders einfach handbar, 
dabei auch unter Vermeidung von KleberUckstSnden unmittelbar 

35 an Verpackungsgut klebbar und giinstig aus umweltvertraglichem 
Material herstellbar sein soil. 
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Die Aufgabe wird in Verbindung mit den Merkmalen des Pol- 
sterkdrpers der eingangs genannten Art dadurch gelost, dap 
die Klebestelle durch einen offen bleibenden, stof f schlUssig 
mit dein Polsterk8rper verbundenen Klebstoff gebildet ist. 
5 Dabei handelt es sich erfindungsgemajS um einen Klebstoff, der 
unmittelbar als solcher auf den PolsterkSrper aufgebracht 
ist, wobei die Klebefahigkeit an der am KSrper nach au)3en 
frei liegenden Klebstofff ISche nach Anbringung bzw, nach 
Hirtung uneingeschrankt vorhanden ist. Dieser sogenannte 

10 offene Klebstoff, der vorteilhaft an der Su/Seren Decklage des 
PolsterkSrpers aufgebracht ist, geht rait dem Korpermaterial 
eine innige homogene Verbindung ein. Andererseits ist der 
PolsterkOrper mittels seiner zur Klebung freien Klebstof f- 
f lache bequem und positionsgenau an die Wand eines Ver- 

15 packungskartons, an die OberflMche eines weiteren Ver- 

packungsktirpers und/oder an das Verpackungsgut selbst ansetz- 
bar. Infolge der Beschaf f enheit des erf indungsgemSjS vorge- 
sehenen Klebstoffs la/3t sich der Polsterkorper riickstandsf rei 
und ohne BeschMdigung des Packguts von diesem abnehmen. Her- 

20 stellungstechnisch l&(5t sich die in den PolsterkSrper inte- 
grierte vorgef ertigte Klebestelle mit hoher Fertigungsge- 
schwindigkeit und genauer Positionierung sparsam, in der 
StSLrke dUnn und geringf IMchig, aber - falls gewiinscht - auch 
mit relativ grojSer Stfirke aufbringen. Die Klebe-/Verbindungs- 

25 kraft des offenen Klebstoffs ISjSt sich in gewUnschtem Ma/3 
durch Klebstof fwahl bzw. -zubereitung einstellen. 

Besonders vorteilhaft ist es, da^ der unmittelbar auf den 
Polsterk5rper auf gebrachte, offen bleibende Klebstoff aus 

30 Fliissigleim bestehen kann, der vorzugsweise als hei^schmel- 
zender Leim (Hot-Melt-Leim) auftragbar ist. Ein solcher Leim 
erlaubt in besonderem Ma)3 die positionsgenaue Anbringung, 
dabei eine scharfe Leimgrenze sowie einen besonders dtinnen 
Auf trag mit im wesentlichen gleichbleibender Starke . Die 

35 Starke der Leimschicht kann nicht nur im Bereich von unter 1 
mm vorgesehen, sondern bei Bedarf auch erheblich dicker auf- 
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getragen werden. Dabei ist es erf indungsgemSp besonders vor- 
teilhaft und zweckmapig, die Selbstklebestelle in Form einer 
Klebstoffraupe oder Klebstof f spur vorzusehen, die mit einer 
Breite von vorzugsweise 1-2 cm schmal ist und dennoch auch 
5 bei geringer AuftragungsstSrke optimal hohe Klebekraft auf- 
weist, Insbesondere eine solche klebstof f spur l&pt sich sogar 
tiber Eck anbringen und/oder in Polsterkfirper-Ecken hinein- 
legen und mit letzteren erstrecken. 

10 Bei Bedarf kann es zweckmM^Sig sein, die erf indungsgemSpe 

Selbstklebestelle, die als solche bereits unmittelbar an dem 
Polsterkttrper angeordnet ist, nachtrSglich mit einer blatt- 
artigen Folie zu bedecken, Diese weist eine wesentlich 
grSpere Fiache als die Klebefiache auf , so dap sie insbe- 

15 sondere bei Massenfertigung sehr einfach iiber die die Kleb- 
stof f-Klebestelle aufweisende KSrperfiache gelegt werden 
kann. Mit einer derartigen Abdeckung kann der erf indungsge- 
mc[/3e Polsterkorper in grower Zahl gestapelt werden, urn ihn in 
Versand-/Lieferform bereit zu halten. Die Blattfolie ist, da 

20 sie sich nur mit einem geringen Teil ihrer Flache in Klebe- 
verbindung mit dem offenen Klebstof f befindet, schnell und 
einfach abtrennbar. 

Eine besonders bevorzugte erf indungsgeraM^e Ausgestaltung 
25 besteht aber darin, den PolsterkSrper so auszubilden, da^ 
zwischen zwei gleichartigen im Lieferstapel benachbarten 
Polsterkbrpern ein materialf reier Raum vorgesehen ist, in dem 
der freie offene Klebstoff der Klebestelle beriihrungsf rei zu 
liegen kommt. Dabei besteht eine besonders vorteilhafte und 
30 zweckmM/3ige Gestaltung darin, da/3 der materialf reie Raum an 
der PolsterkSrperoberf ISche in Form einer Ausnehmung durch 
herausgetrenntes oder verdrSngtes Material gebildet ist. Es 
ist erreicht, dap die erf indungsgemS/Ben PolsterkSrper im Ver- 
sandstapel ohne Verwendung von Abdeck- oder Zwischenf olien 
35 ausreichend lose und klebefrei zur bequemen Entnahme aus dem 
Stapel aneinander liegen. 
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Gemaj3 einer weiteren besonders bevorzugten Ausgestaltung der 
Erfindung ist der PolsterkSrper^ besonders zweckmS^ig in Form 
eines U- oder L-fttrmigen KSrpers, so geformt, daj3 ein seiner 
Klebestelle zugehSriger materialfreier Raxuti durch den 
Zwischenraim zwischen unterschiedlich gekrtiimnten und/oder 
abgewinkelten FlSchen der im Stapelsitz benachbarten Polster- 
korper vorgesehen ist. 

Weitere zweckmSjSige und vorteilhafte Ausgestaltungen der Er- 
findung gehen aus Unteransprtichen hervor. 

Besonders zweckmapige und vorteilhafte Ausbildungsformen oder 
-mSglichkeiten der Erfindung werden anhand der folgenden Be- 
schreibung der in der scheiuatischen Zeichnung dargestellten 
Ausftihrungsbeispiele nSher beschrieben. Es zeigen 

Fig, 1 einen erf indungsgema^en PolsterkSrper als 

Plattenkorper mit flacher Ausnehmung zur Aufnahme 
einer Klebestelle^ 

Fig. 2 drei erf indungsgema/3e Plattenk5rper gemM^ Fig. 1 
im Stapelsitz in einer Versandumhlillung, 

Fig. 3 in Draufsicht einen erf indungsgemSjSen plattenfor- 
migen PolsterkSrper in Form eines StrangkSrpers , 
der mittels Perforationen in Strangk8rper der Art 
gem&p Fig. 1 unterteilt ist und 

Fig. 4 ausschnittsweise in Prof ilansicht zwei im Ver- 

sand-Stapelsitz befindliche erf indungsgemS/Je Pol- 
sterkSrper in U- oder L-Form. 

Gema^S Fig. 1 ist ein erf indungsgema^er Polsterk6rper als 
tafelartiges Plattenpolster 1 vorgesehen, das aus sechs Lagen 
11 einseitig gedeckter Wellpappe zusammengef iigt ist. Im Aus- 



fiihrungsbeispiel weist der quaderfSrmige PlattenkSrper 1 eine 
quadratische Gmndfiache auf . Die in der Zeichnung oben gele- 
gene FlSche schliejSt mit der Decklage 10 ab, wShrend die 
gegeniiber liegende Unterseite ungedeckt ist. 

5 

An der Deckflache 10 ist mittig eine streifenformige Leimspur 
20 angebracht, die eine selbstklebende Klebestelle bildet. 
Die flache Leimspur 20 erstreckt sich iiber die Kttrperkanten- 
ISnge parallel zioin Wellenverlauf der Wellpappelagen 11, Die 

10 Leimspurbreite ist, relativ zur Kttrperkanteniange, klein so- 
wie schmal in Bezug auf die LeimspurlMnge • Auch bildet die 
Leimspur an der DeckflMche 10 nur eine geringf ligige, sehr 
flach bleibende Erhebung, deren Starke infolge des erfin- 
dungsgemSp vorgesehenen Leims 2 durchaus kleiner als 1 mm 

15 sein kann, bei Bedarf aber auch erheblich gr6/3er vorgesehen 
we r den kann^ 

Die scharf begrenzte Leimspur 20 ist durch eine flUssig auf- 
getragene Leimraupe gebildet. Die FlUssigauftragung erfolgt 
20 mit einem Hot-Melt-Leim, der eine innige unlosbare Verbindung 
mit der DeckflSche 10 eingeht. Der als Leimspur aufgetragene 
Leim 2 weist auch im verfestigten Zustand eine ausgepragte 
Klebefahigkeit auf. Der Leim 2 dieser Art ist ein sogenannter 
of fen bleibender Leim, 

25 

An der Korperunterseite ist eine Flach-Ausnehmung 31 ausge- 
bildet, die gleicherma/3en wie die Leimspur 20 ausgerichtet, 
mittig angeordnet und in Wellenrichtung Uber die Korperkan- 
teniange durchgehend ausgebildet ist. Die einen material- 
0 freien Flachraum bildende Ausnehmung 31 ist dadurch gebildet, 
daj3 im Ausftihrungsbeispiel an der KSrperunterf lache vier 
Wellen 110 Uber die K5rperkanteniange eingedrUckt bzw. zusam- 
mengequetscht sind. 

5 Die Funktion der Flachausnehmung 31 im Zusammenspiel mit der 
Leimspur 20 wird aus Fig. 2 deutlich. Dort sind drei gleiche 
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Plattenkorper 1.1/ 1.2 und 1.3 in der Ausf Uhrungsform des 
PlattenkSrpers 1 gemS/S Fig. 1 aufeinander gestapelt, Dabei 
koinint die Leiiiispur 20 jeweils des unteren Plattenk5rpers be- 
rtihrungsfrei in dem Flachraum der Ausnehmung 31 jeweils des 
im Stapel benachbarten oberen PlattenkBrpers 2u liegen. Zwar 
ist die Form der Ausnehmung 31 ausreichend grader als die 
Streifenform der Leimspur 20, aber die Streifenform des durch 
die Leimspur 20 gebildeten Materials tegs entspricht der lang- 
gestreckten nutfSrmigen Flachform der Ausnehmung 31 < 

Die PlattenkOrper 1.1 bis 1.3 im Stapelsitz gemS^ Fig. 2 
werden zweckmSpig in einer gestrichelt dargestellten Umhlil- 
lung 6 aufgenommen, die ein Stapelbehaitnis zum Versand und 
2ur Bereithaltung der Plattenpolster bildet. Da die Leimspur 
20 des unteren K5rpers bertihrungslos zu dem im Stapel folgen- 
den oberen K5rper angeordnet ist, liegen die PolsterkSrper 
mittels materialfreier Trennung lose aneinander, so da^ sie 
sich aus dem VersandbehSltnis 6 bequem entnehmen lassen. 

20 Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht nun darin, daji 
die Plattenpolster relativ zueinander nach Entnahme von dem 
Versand-/Lief erstapel um die der Stapelachse 15 entsprechende 
vertikale Mitten-KSrperachse 12 um vorzugsweise 90® gedreht 
aufeinander setzbar sind. Infolge dieses Drehversatzes greift 

25 die Leimspur 20 nicht mehr in die Flachausnehmung 31 ein. 
Statt des sen wird die Ausnehmung 31 tiberquert, so da/3 die 
Polsterk5rper klebend miteinander verbunden sind. Es kOnnen 
bequem Polsterk3rperbl5cke gewiinschter unterschiedlicher H3he 
gebildet werden. 

30 

In Fig. 2 ist gestrichelt eine Blattfolie 5 dargestellt, die 
tiber die plane Oberf ISche des Plattenpolsters 1 . 1 gelegt ist 
und diese vollflSchig abdeckt. Ohne dap dies erforderlich 
ist, kann eine solche Folie vorgesehen werden, um die im Ver- 
35 sandstapel obere Leimspur 20 oder ggf . mehrere solcher Klebe- 
stellen vor Beriihrung zu schtitzen. Die im VerhSltnis zu der 
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Leimspurf ISche grojSf Ifichige Blattfolie ist besonders einfach 
abl8sbar. 

Die Blattfolie kann auch genutzt werden, um erf indungsgemMpe 
5 Polsterktirper ohne der Klebespur 20 zugeordnete Korperaus- 
nehmungen im Versandstapel voneinander zu trennen/ wobei dann 
die Blattfolie als Zwischenlage zwischen zwei aneinander lie- 
genden Plattenpolstern angeordnet ist. Es sei aber darauf 
hingewiesen, da^ die erf indungsgemS/Be Ausf iihrungsform mit 
10 materialfreier Trennung besonders bevorzugt wird. 

Auch ist es im Rahmen der Erf indung mSglich, anstelle der 
verdrangten Wellen 110 zur Bildung der Flachausnehmung 31 
Material aus deiti KSrper 1 herauszutrennen oder Vorsprlinge wie 

15 hervorstehende RandflSchen oder dergleichen integral mit dem 
KBrper auszubilden bzw. an ihn anzuformen. Auch kSnnen zur 
Bildung der Flachausnehmung zwischen im Versandstapel anein- 
ander liegenden PolsterkSrpern separate Abstandselemente wie 
z.B. Pappestreif en vorgesehen werden. Aber auch insoweit wird 

20 hervorgehoben, da)3 zur Vermeidung vorgeformter Anformungen 

Oder separater Abstandselemente der Ausbildung der Ausnehmung 
mit vorzugsweise weggequetschten Wellen der Vorzug gegeben 
wird. 

25 Wie aus Fig. 3 ersichtlich, kann eine erf indungsgemSjSer Pol- 
sterkSrper 101 in seiner Grundform vorteilhaft auch aus einem 
geraden sich lang erstreckenden Strangkorper bestehen, der 
mit Perforations linien 4 in mehrere gleiche PlattenkSrper 
1.10, 1.20, 1.30, 1.40, ... unterteilbar ist. Die Perfora- 

30 tionslinien 4 sind deckungsgleich in jeder Wellenschicht 11 
vorgesehen, so da^ ein einf aches Abbrechen der Sttickekttrper 
vom Strang 101 mSglich ist. 

Der StrangkSrper 101 eignet sich besonders gut als die Lie- 
35 ferform darstellender Polsterkttrper . Wie in Fig. 3 darge- 
stellt, erstreckt sich die Leimspur 20 durchgehend liber die 
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GesamtlMnge des StrangkGrpers 101, und gleicherma/Sen wie bei 
dem Einzelk5rper 1 der Fig. 1 ist an der Strangled rperunter- 
seite die Flachausnehmung vorgesehen/ die tiber die LSnge des 
StrangkSrpers 101 ebenfalls durchgehend ausgebildet ist. 
5 StrangkBrper 101 lassen sich daher gleichermajSen wie die Ein- 
zelkSrper in Fig. 2 in Stapelanordnung zur losen Abnahme 
bereithalten . Am Einsatzort kSnnen dann bequem PolsterblScke 
in der gewtinschten LSnge und H6he sowie ggf * in Winkel- und 
Eckanordnungen gebildet werden, und zwar aus den nach Dreh- 
10 versatz mittels der Leimspuren aneinander geklebten abge- 
trennten Polsterkfirpern. 

In erf indungsgemaper Ausgestaltung ist es besonders zweck- 
mSpig und vorteilhaft, die Leimspur 20 an der FlSche 10 

15 aujSermittig oder auch schrSg, z.B. in durchgehendem diagona- 
len Verlauf vorzusehen, wobei dann die zugehSrige Material- 
ausnehmung entsprechend angeordnet wird. Insbesondere Strang- 
korper wie in Fig. 3 kSnnen dann nach Entnahme aus dem Ver- 
sandstapel durch Drehung um 180° um ihre vertikale Hauptachse 

20 bzw. die Stapelachse mittels der Leimspur 20 aneinander ge- 
klebt werden. In Fig, 3 ist eine au)3ermittige Leimspur 200 
gestrichelt dargestellt. 

Fig. 4 zeigt eine Aus ftihrungs form, bei der die PolsterkSrper 
25 1 durch vorzugsweise gleiche U- oder L-f5rmige Profilkorper 
gebildet sind. Die Innenecken der zur Zeichenebene senkrecht 
und sich lang erstreckenden Profilk5rper 1.1 und 1,2 sind 
scharfwinklig mit einem Winkel von 90** ausgebildet. Im inner- 
sten Bereich der Innenecke ist wenigstens an einem Schenkel 
30 oder Steg des Prof ilkSrpers 1 die liber die KSrperlSnge sich 
erstreckende Leimspur 20 bzw. 20* angebracht. Der AujSenrUcken 
des Prof ilkSrpers ist im Eckbereich gerundet. So entsteht bei 
ineinander geschachtelten, im Stapelsitz befindlichen Profil- 
k5rpern 1.1 und 1.2, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist, im 
35 Bereich der Innenecke ein materialf reier Raum 32, in dem die 
Klebespur 20 bzw. 20' zu liegen kommt. Infolgedessen sind die 
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KQrper 1.1 und 1.2 bzw. weitere derartige nicht dargestellte 
KSrper lose ineinander gestapelt. Diese Stapelung wird wieder 
zum Versand und zur Bereithaltung der Polsterkarper am Ein- 
satzort genutzt. 

5 

Eine den Klebstoff der Klebestelle offen laseende Liefer- 
stapelung der PolsterkSrper ist gemSjS einer besonderen Aus- 
gestaltung der Erfindung auch dadurch erreicht, dap die 
Klebestelle eines PolsterkSrpers derart an den materialf reien 

10 Raum des im Stapel folgenden PolsterkSrpers angepa^t ist, daj3 
die Klebestelle mit insbesondere nur einem Teil ihres Randes 
mit dem Material des im Stapel folgenden Polsterkdrpers in 
Beriihrung kommt. Da der Klebstoff insbesondere in fortlau- 
fendem Fertigungsproze)3 durch Rollen, Sprtihen, Gie^en oder 

15 dergleichen sehr genau und scharf begrenzt auftragbar ist, 
lajSt sich der Rand der Klebestelle sehr genau positionieren. 
In Fig. 2 und 4 ist gestrichelt ein Klebestellenrand 21 dar- 
gestellt, der im Lieferstapel das Material am Rand des mate- 
rialf reien Raums 31 bzw. 32 nur geringfUgig beriihrt. In Fig. 

20 2 erfolgt eine Linienberlihrung mit dem die Ausnehmung 31 be- 
grenzenden Wellenberg 30, wShrend in Fig. 4 die Linienbe- 
rtihrung an dem Ende des Krtimmungsabschnittes des material- 
f reien Raumes 32 stattfindet. Anstelle der Linienberiihrung 
kann in vorteilhafter AusfUhrung auch eine mehrfache 

25 punktuelle Gering-Bertihrung vorgesehen werden. Zu diesem 
Zweck wird die Leimspur nicht geradlinig wie in Fig. 1, 
sondern sich lang erstreckend vorteilhaft zickzack-, 
schlangen- oder wellenfSrmig gelegt, wobei die Randextremi- 
taten dieser Spur die Rander des materialf reien Raums ggf . 

30 beidseitig geringfUgig bertihren. Diese im Lieferstapel 

geringftlgige Klebebertihrung beeintrachtigt die klebe-offene 
Klebestelle nicht. Es ist aber vorteilhaft erreicht, dap eine 
Umhiillung 6 in Fig. 2 entfallen kann und die PolsterkSrper im 
Lieferstapel dennoch ausreichend zusammenhalten. Die gering- 

35 fiigigen linienartigen oder punktuellen Klebeberiihrungen las- 
sen sich bequem und zerstSrungsfrei losen. 
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Zur Verwendung als Polster in einem Umkarton kann der aus dem 
Stapel entnommene Profilkdrper einfach direkt mittels seiner 
Innenecke auf die zu schUtzende Ecke eines Verpackungsguts 
aufgesetzt werden. Dort stellt der offene Leim der Leimspur 
die Klebeverbindung mit dem Packgut her. Insbesondere dann, 
wenn die Leimspur sehr schmal ausgefiihrt ist, ISpt sich der 
Polster-ProfilkSrper bequem von dem Packgut wieder abtrennen, 
wobei aufgrund der Eigenschaft des offenen Leims keine Klebe- 
rtickstSnde am Packgut entstehen, 

SelbstverstSndlich kflnnen auch erf indungsgemSjSe ProfilkSrper 
wie die L- oder U-Polsterkorper als Strangkorper vorgesehen 
werden, die mittels Perforations linien in abtrennbare Strang- 
teilk5rper unterteilt sind. Auch ist es im Rahmen der Er fin- 
dung ohne weiteres mbglich und vorteilhaft, nach Entnahme aus 
loser Stapelanordnung erf indungsgemSjSe PlattenkSrper mit Pro- 
filk6rpern zu gewflnschten Polstereinheiten zu kombinieren. 



NSPRtiCHE 



PolsterkSrper (1) aus mehrlagigem Wellenmaterial wie 
Wellpappe oder dergleichen Material mit wenigstens einer 
am KSrperuinf ang angebrachten, zur Verbindung mit einem 
Umkarton und/oder zu verpackendem Gut selbstklebenden 
Klebestelle, dadurch gekennzeich- 
n e t , da/3 die Klebestelle durch einen of fen bleibenden, 
stoff schliissig mit dem PolsterkSrper (1) verbundenen 
Klebstoff (2) gebildet ist. 

PolsterkSrper nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet , dap der offen bleibende Kleb- 
stoff (2) aus insbesondere als schmale Leimspur (20) 
f lUssig auftragbarem Leim, vorzugsweise Hot-Melt-Leim 
besteht . 

PolsterkSrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet , da^ der PolsterkSrper (1) 
ein gerader sich lang erstreckender StrangkSrper (101) 
ist, der mittels quer zu seiner Erstreckung angebrachter 
Material schwMchungen wie Perf orationen (4) oder der- 
gleichen in eine Mehrzahl vorzugsweise gleicher Polster- 
kSrper (1.10 - 1.40) trennbar ist. 

PolsterkSrper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a - 
durch gekennzeichnet, da/3 der Pol- 
sterkSrper (1) ein quader- oder plattenf Srmiger Korper 
ist. 

PolsterkSrper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, d a - 
durch gekennzeichnet, daj3 die Klebe- 
stelle als gerade verlaufende flache Klebstoff raupe oder 
-spur (20) vorgesehen ist, die vorzugsweise an der 



aujSeren Decklage (10) des Welleiunaterial-PolsterkSrpers 
(1) angebracht ist. 

PolsterkSrper nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, d a - 
durch gekennzeichnet, daj3 der Pol- 
sterkttrper (1) Bestandteil eines Satzes von wenigstens 
zwei gleichartigen PolsterkSrpern (1.1 - 1*3) ist, die 
zur Bereitstellung als an- oder ineinander stapelbare 
KSrper vorgesehen sind, wobei der PolsterkSrper (1) 
derart ausgebildet ist, da(3 jeder Klebestelle zwischen 
zwei im Stapelsitz benachbarten PolsterkSrpern ein 
materialfreier Raum (31; 32) zugeordnet ist. 

PolsterkSrper nach Anspruch 6,dadurch ge- 
kennzeichnet , da/3 der materialf reie Raum an 
der PolsterkSrperoberf Iclche in Form einer Ausnehmung (31) 
durch herausgetrenntes oder verdrSngtes Material gebildet 
ist, wobei vorteilhaft die Aufnahmeform der Ausnehmung 
(31) mit der FlSLchenform der Klebestelle annfihernd gleich 
ist. 

PolsterkSrper nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet , dajS der PolsterkSrper (1) 
ein im Prof ilquerschnitt wenigstens teilweise gekrtimmter 
und/oder abgewinkelter, vorzugsweise U- oder L-fSrmiger 
Profilkorper ist, wobei der seiner Klebestelle zugehorige 
materialf reie Raiim durch den Zwischenraum (32) zwischen 
unterschiedlich gekrlimmten und/oder abgewinkelten Flachen 
der im Stapelsitz benachbarten PolsterkSrper (1.1, 1.2) 
vorgesehen ist. 

Polsterkorper nach einem der Ansprtiche 6 bis 8, d a - 
durch gekennzeichnet, dap die Klebe- 
stelle und der zugehorige materialf reie Raum (31) von im 
Versandstapel aneinandersitzenden PolsterkSrpern derart 
angeordnet und ausgebildet sind, dajS nach Drehversatz 
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zwischen den beiden PolsterkSrpern urn die vertikale Sta- 
pelachse (15) ein Eingriff der Klebestelle in die Ma- 
terialausnehitiung verhindert ist. 

5 10. PolsterkSrper nach einem der Ansprtiche 6 bis 9, d a - 
durch gekennzeichnet, daj3 der der 
Klebestelle zugehtirige materialf reie Raum durch an dem 
Polsterktirper (1) geformte oder an diesen angelegte 
separate Abstandselemente gebildet ist. 

10 

11, PolsterkSrper nach eineiti der Ansprtiche 6 bis 10, d a - 
durch gekennzeichnet, da/3 die Klebe- 
stelle eines PolsterkSrpers derart an die Kontur des ma- 
terialfreien Raums (31, 32) angepa^t ist, da/3 die Klebe- 

15 stelle mit nur einem Bruchteil des offenen Klebstoffes 

geringfUgig mit dem Material des im Stapel folgenden Pol- 
sterkorpers bzw. des Abstandselements in Bertihrung kommt. 

12. Polsterkorper nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, d a - 
20 durch gekennzeichnet, dajS die Klebe- 
stelle rait einer blattartigen, eine wesentlich gro^ere 
Fiache als die KlebeflSche aufweisenden Folie (5) abge- 
deckt ist, die vorzugsweise vollfl^chig Uber die die 
Klebestelle aufweisende, insbesondere plane PolsterkSr- 

25 perflSche gelegt ist. 
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CUSHIONING ELEMENT 

The invention pertains to a cushioning element made of multi-layer corrugated material 
such as corrugated paperboard or similar material with at least one pressure-sensitive adhesive 
area on the outside surface of the element to allow the element to be attached to a surrounding 
carton and/or to the item to be packed. This type of cushioning material is usually used to 
protect packaged items which are placed inside a surrounding carton, in which the items can thus 
be held in a precise position. In most cases, the cushion is held by its adhesive area against the 
inside wall of the surrounding packaging, but the adhesive area can also be used to attach the 
cushion to the packaged item itself 

Known cushions of the type in question here consist of plate-like elements. A piece of 
double-sided adhesive tape, which is covered by a separating strip of silicone paper, is stuck onto 
one side of the element. The piece of adhesive tape must be removed from a roll and pressed 
down onto the surface of the plate. This makes it difficult to mass-produce adhesive areas of this 
type. So that the adhesive area can be used for a packaging operation, the separating strip must 
be pulled off the entire length of the tape. This makes it difficult to package items with the 
desired speed. 

The invention is based on the task of creating a cushioning element with a pressure- 
sensitive adhesive area which can be mass-produced cheaply and which can be very easily 
shipped, stored, and attached, but which can also be attached directly to the item to be packed 
without leaving adhesive residues behind [when it is removed — TV. Ed,] and can be made 
advantageously out of environmentally safe material. 
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In conjunction with the features of the cushioning element of the type indicated above, 
the task is accomplished in that the adhesive area is formed by an adhesive which can remain 
exposed and which forms a material bond with the cushioning element. According to the 
invention, this is an adhesive which is applied directly as such to the cushioning element, where 
the adhesive property of the freely exposed, outward facing adhesive area on the element is 
present without restriction after application or curing. This so-called "exposed" adhesive, which 
advantageously is applied to the outer surface layer of the cushioning element, forms an intimate, 
homogeneous bond with the material of the cushion. At the same time, the freely exposed 
adhesive surface provided on the cushioning element for adhesion can be set easily and 
accurately against the wall of a packaging carton, against the surface of another packaging 
element, and/or against the packaged item itself. Because of the nature of the adhesive provided 
according to the invention, the cushioning element can be removed from the packaging material 
without leaving any residues behind and without damage to the item. With respect to the 
production process, the preapplied adhesive area integrated into the cushioning element can be 
applied at high processing speed, with highly accurate positioning, and in an economical manner, 
i.e., thinly and over only a small area, but also ~ if desired ~ in the form of a relatively thick 
layer. The bonding strength of the exposed adhesive can be adjusted to the desired value through 
the selection of the adhesive or its preparation. 

It is especially advantageous for the exposed adhesive applied directly to the cushioning 
element to consist of liquid glue, which can preferably be applied as a hot-melt adhesive. A glue 
of this type makes it possible in particular to apply the adhesive in the exact position desired, 
where at the same time a sharply defined glue boundary and an especially thin layer of 
essentially uniform thickness can also be obtained. The thickness of the glue layer can be in the 
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range of less than 1 mm; but, if necessary, it can be applied as a much thicker layer. It is 
especially advantageous and efficient according to the invention for the pressure-sensitive 
adhesive area to be applied in the form of a narrow bead or track of adhesive with a width of 
only 1-2 cm, for example, which still has optimal adhesive strength even when applied thinly. In 
particular, an adhesive bead of this type can even be applied around comers and/or laid into the 
comers of the cushioning element and extend down along them. 

As necessary, it can be advisable to cover the inventive pressure-sensitive adhesive area, 
which, as such, is already located directly on the cushioning element, with a sheet-like piece of 
film. This sheet should have a much larger surface than the adhesive area, so that, especially 
under conditions of mass production, it can be laid very easily onto the side of the cushioning 
element provided with the adhesive area. With a covering of this type, the inventive cushioning 
element can be stacked in large numbers and thus held in readiness for shipment. Because only a 
small part of the surface of the sheet is in actual adhesive contact with the exposed adhesive, it 
can be removed quickly and easily. 

An especially preferred inventive embodiment consists in designing the cushioning 
element in such a way that a material-free space is present between adjacent cushioning elements 
of the same type in the stack prepared for shipment, so that the exposed adhesive of the adhesive 
areas are not in contact with anything. An especially advantageous and effective design consists 
in that the material-free space is formed by cutting out or displacing the material of the element. 
The goal is thus achieved that the inventive cushioning elements in the shipping stack can rest on 
top of each other loosely and without sticking to each other and yet still be removed easily from 
the stack without the need for coverings or intermediate sheets. 

According to another especially preferred design of the invention, the cushioning 
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element, preferably in the form of a U-shaped or L-shaped element, is designed in such a way 
that that a material-free space associated with its adhesive area is created by the intermediate 
space formed between differently curved and/or angled surfaces of adjacent cushioning elements 
in the stack. 

Additional effective and advantageous embodiments or possibilities of the invention are 
described in greater detail on the basis of the following description of the exemplary 
embodiments, which are illustrated in the schematic drawings: 

- Figure 1 shows an inventive cushioning element in the form of a plate-like element 
with a flat recess for accommodating an adhesive area; 

~ Figure 2 shows three inventive plate-like elements according to Figure 1 stacked 
together and surrounded by a shipping wrapper; 

~ Figure 3 shows a plan view of an inventive, plate-like cushioning element in the form 
of an extruded body, which can be divided along perforations into extruded elements of the type 
shown in Figure 1 ; 

- Figure 4 shows a profile view of parts of two inventive cushioning elements in the 
form of U's or L's in a stack ready for shipping. 

According to Figure 1 , an inventive cushioning element is provided as a flat, plate-like 
cushion 1, which is assembled from six layers 1 1 of corrugated paperboard, each layer being 
covered on one side. In the exemplary embodiment, the flat, block-shaped element 1 has a 
rectangular base. The surface at the top in the drawing is covered by a cover layer 10, whereas 
the opposite side, i.e., bottom, is uncovered. 

A strip of glue 20 is applied down the middle of the cover layer 10; this strip forms a 
pressure-sensitive adhesive area. The flat glue strip 20 extends over the entire length of the 
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element, from edge to edge, parallel to the course of the corrugations of the corrugated 
paperboard layers 1 1 . The glue strip is narrow in comparison to both the length of the element 
and the length of the strip. The glue strip on the cover layer 10 also forms only a small, very flat, 
permanent elevation. Thanks to the nature of the glue 2 provided according to the invention, the 
thickness of the strip can be much smaller than 1 mm. If desired, it can also be much thicker. 

The sharply defined glue strip 20 is formed by a bead of glue, which is applied in liquid 
form. The liquid glue to be applied is a hot-melt adhesive, which forms an intimate, inseparable 
bond with the cover layer 10. The strip-like track of glue 2 has pronounced adhesive properties 
even after it has solidified. A glue 2 of this type is a so-called "exposed" glue. 

A flat recess 31, which is aligned with the glue strip 20, is formed in the bottom of the 
element. The recess is thus located in the center and extends continuously in the same direction 
as the corrugations down the entire length of the element. The recess 31, which thus forms a flat, 
material-free space 31, is produced in the exemplary embodiment by pressing down or squeezing 
together four corrugations 1 10 on the bottom of the element over the entire length of the element. 

Figure 2 makes it clear how the flat recess 3 1 fimctions in conjunction with the glue strip 
20. Here we see a stack of three similar plate-like elements 1.1, 1.2, 1.3 according to the 
exemplary embodiment of an element 1 shown in Figure 1 . The glue strip 20 on the plate-like 
element in the bottom position fits into the flat, open space of the recess 3 1 in the plate-like 
element just above without making contact with that upper element. Although the dimensions 
of the recess 3 1 are larger than those of the glue strip 20, the web of material formed by the glue 
strip 20 conforms to the flat, elongated, groove-like form of the recess 3 1 . 

The plate-like elements 1.1-1.3 in the stack shown in Figure 2 are advisably held inside a 
wrapper 6, shown in broken line, which forms a container suitable for the shipping and storage of 



6 



the flat cushioning elements. Because the glue strip 20 of the bottom element is arranged so that 
it does not make contact with the element above it in the stack, the cushioning elements rest 
loosely on top of each other; and because of this separation, they can be easily removed from the 
shipping container 6. 

A particular advantage of the invention is that, after the flat cushioning elements have 
been removed from the shipping stack, they can be rotated with respect to each other by an angle 
of preferably 90° around the vertical center axis 12 of the element, which corresponds to the axis 
1 5 of the stack, and then set down on top of each other. As a result of this rotation, the glue 
strips 20 no longer fit into the flat recesses 31. Instead, they cross the recesses 3 1 and have the 
effect of bonding the cushioning elements to each other. Cushioning element blocks of any 
desired height can thus be easily formed. 

Figure 2 shows, in broken line, a sheet of film 5, which has been laid over the entire 
surface of the flat cushioning element 1,1. Although sheets of this type are not necessary, they 
can be provided to prevent contact with the glue strip 20 at the top of the stack and possibly with 
several other glued areas. Because the sheet is much larger than the glue strip, the sheet can be 
removed very easily. 

Sheets of film can also be used to separate stacked inventive cushioning elements from 
each other which have not been provided with the recesses designed to accommodate the glue 
strips 20. In this case, a sheet is provided as an intermediate layer between each pair of adjacent 
flat cushioning elements. It should be pointed out, however, that the inventive embodiment in 
which the separation is accomplished by material-free areas is preferred. 

As an alternative to displacing the corrugations 1 10 to form the flat recess 3 1, it is also 
possible within the scope of the invention to cut material out of the element 1 or to form 
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projecting edges as integral parts of the element or to attach such projections to the element. It is 
also possible to provide separate spacers such as cardboard strips to form the flat recesses 
between the cushioning elements resting on top of each other in the shipping stack. To this 
extent, it is emphasized again that it is preferable to form the recesses by pressing down the 
corrugations, because this eliminates the need for prefabricated projections or separate spacers. 

As can be seen in Figure 3, an inventive cushioning element 101 can also advantageously 
consist in its basic form of a straight, elongated extrudate, which can be divided along 
perforation lines 4 into several identical flat elements 1.10, 1.20, 1.30, 1.40, etc. The perforation 
lines 4 in the various corrugation layers 1 1 coincide, so that it is easy to break off an individual 
element from the overall strand 101. 

The extruded body 101 is especially suitable as a form for shipping the cushioning 
elements. As illustrated in Figure 3, the glue strip 20 extends continuously down the entire 
length of the extruded body 101; and, in the same way as in the case of the individual elements 1 
of Figure 1, a flat recess, which also extends continuously down the entire length of the extruded 
body 101, is provided in the bottom of the extruded body. Like the individual elements in Figure 
2, the extruded bodies 101 can also be stored in stacks and removed individually. Blocks of 
cushioning elements of the desired length and height can then be easily made at the work site. 
By separating individual cushioning elements from the strand, rotating them with respect to each 
other, and then bonding them together by means of the glue strips, they can also be formed into 
various angled configurations and comer arrangements. 

In an elaboration of the invention, it is especially effective and advantageous to provide 
the glue strip 20 in an off-center position or even at an angle, e.g., along a continuous diagonal, 
on the cover layer 10. In this case, the associated material recess will be located in a 



8 



corresponding position. In particular, extruded bodies like those shown in Figure 3 can then be 
removed from the shipping stack, rotated 180° around the main vertical axis, i.e., the stacking 
axis, and glued to each other by means of the glue strips 20. Figure 3 shows an off-center glue 
strip 200 in broken line. 

Figure 4 shows an embodiment in which the cushioning elements 1 are formed by 
preferably identical elements with a U-shaped or L-shaped cross section. The inner comers of 
the profiled elements 1.1 and 1.2, which extend perpendicular to the plane of the drawing, are 
formed with a sharp angle of 90°. A glue strip 20 or 20', which extends over the entire length of 
the element, is applied to at least one of the sidepieces or webs of the profiled element 1 , in the 
innermost area of the inside corner. The outside comer of the profiled element is rounded. Thus, 
when the profiled elements 1 . 1 and 1 .2 are nested into each other in a stack, as shown in Figure 
4, a material-free space 32 is produced in the area of the inside comer, and this is where the glue 
strip 20 or 20' is located. As a result, the elements 1.1 and 1.2 or any other such elements (not 
shown) can be stacked loosely on top of each other. This stacking method is used again for 
shipping and for the storage of the cushioning elements at the work site. 

In accordance with another special embodiment of the invention, a shipping stack of 
cushioning elements which leaves the adhesive of the adhesive areas exposed can also be 
obtained by adapting the dimensions of the adhesive area on the cushioning element to the 
material-free space in the adjacent cushioning element in the stack in such a way that preferably 
only a small part of the edge of the adhesive area comes into contact with the material of the next 
cushioning element in the stack. Because the adhesive can be applied very accurately and with 
sharp boundaries, especially by methods of continuous production such as rolling, spraying, 
casting, or the like, the edges of the adhesive area can be positioned with great accuracy. In 
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Figures 2 and 4, an edge 21 of an adhesive area, which comes into only slight contact with the 
material at the edge of the material-free space 31, 32 in the shipping stack, is shown in broken 
line. In Figure 2, the strip makes linear contact with the crest 30 of the corrugation at the 
boundary of the recess 31, whereas, in Figure 4, the strip makes linear contact with the adjacent 
cushioning element at the end of the curved section of the material-free space 32. Instead of 
Unear contact, it is possible in an advantageous embodiment to provide several small, point-like 
contact areas. For this purpose, the glue strip is laid down not in a straight line as in Figure 1 but 
rather advantageously as a stretched-out zigzag or snake-like or wave-like line, where the 
outermost points on the edges of the strip make slight contact with the edges of the material 
forming the material-free space, possibly on both sides of the space. This slight adhesive contact 
in the shipping stack does not impair the adhesive properties of the exposed adhesive area. The 
advantage is obtained, however, that there is no longer any need for the wrapper 6 shown in 
Figure 2, and the cushioning elements are nevertheless held reliably together in the shipping 
stack. The elements held together by these small areas of linear or point- wise adhesive contact 
can be easily and nondestructively separated from each other. 

For use as cushioning in a surrounding carton, the profiled element is removed from the 
stack, and its inside comer can be easily placed directly onto the comer of the item to be 
protected. The exposed glue of the glue strip then produces the desired adhesive bond with the 
packaged item. Especially when the glue strip is very narrow, the profiled cushioning element 
can be easily separated again from the packaged item, and because of the special properties of 
the exposed glue, no glue residues are left behind on the packaged item. 

Of course, inventive profiled elements such as L-shaped or U-shaped cushioning 
elements can also be made as extruded elements, which are divided by breaking the separate 
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units off at the perforations. It is also quite possible and advantageous within the scope of the 
invention to remove flat elements according to the invention from the loose stack and to combine 
them with profiled elements to obtain customized cushioning units of the desired shape 
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CLAIMS 



1. Cushioning element (1) of multi-layer corrugated material such as corrugated 
paperboard or similar material with at least one pressure-sensitive adhesive area applied to the 
outside surface of the element by which the element can be attached to a surrounding carton 
and/or to the item to be packaged, characterized in that the adhesive area is formed by an 
adhesive (2) which remains exposed and which forms a material bond with the cushioning 
element (1). 

2. Cushioning element according to Claim 1, characterized in that the exposed adhesive 
(2) consists of a glue, preferably a hot-melt adhesive, which can be applied especially in liquid 
form to produce a narrow glue strip (20). 

3. Cushioning element according to Claim 1 or Claim 2, characterized in that the 
cushioning element (1) is a straight, elongated, extruded body (101), which can be separated into 
a plurality of preferably identical cushioning elements (1.10-1 .40) by the use of weakened areas 
of material such as perforations (4) or the like, extending transversely with respect to the length 
of the element. 

4. Cushioning element according to one of Claims 1-3, characterized in that the 
cushioning element (1) is a block-shaped or plate-shaped element. 

5. Cushioning element according to one of Claims 1-4, characterized in that the adhesive 
area is provided as a straight, flat adhesive bead or strip (20), which is preferably applied to the 
outside cover layer (10) of the cushioning element (1) of corrugated material. 

6. Cushioning element according to one of Claims 1-6, characterized in that the 
cushioning element (1) is a component of a set of at least two similar cushioning elements (1.1- 
1.3), which are stacked or nested for storage, where the cushioning elements (1) are designed in 
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such a way that there is always a material-free space (31; 32) present to accommodate each 
adhesive area when the cushioning elements are stacked. 

7. Cushioning element according to Claim 6, characterized in that the material-free space 
in the surface of the cushioning element is formed as a recess (3 1) by cutting out or displacing 
the material of the element, where advantageously the receiving shape of the recess (31) is 
approximately the same as the flat shape of the adhesive area. 

8. Cushioning element according to Claim 6 or Claim 7, characterized in that the 
cushioning element (1) is a profiled element with a cross section which is at least a partially 
curved and/or angled, preferably with a U-shaped or L-shaped cross section, where the material- 
free space intended to accommodate the adhesive area is created by the intermediate space (32) 
formed between differently curved and/or angled surfaces of the cushioning elements (1.1, 1,2) 
adjacent to each other in the stack. 

9. Cushioning element according to one of Claims 6-8, characterized in that the adhesive 
area and the associated material-free space (31) in the cushioning element are designed in such a 
way that, after the two cushioning elements which have been adjacent to each other in the 
shipping stack are rotated with respect to each other around the vertical axis (15) of the stack, the 
adhesive area is no longer able to fit into the material-free space. 

10. Cushioning element according to one of Claims 6-9, characterized in that the 
material-free space associated with the adhesive area is formed by spacer elements formed on the 
cushioning element (1) or attached separately to it. 

1 1 . Cushioning element according to one of Claims 6-10, characterized in that the 
dimensions of the adhesive area of a cushioning element area are adapted in such a way to the 
contour of the material-free space (31, 32) that a very small part of the exposed adhesive of the 
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adhesive area makes contact with the material of the adjacent cushioning element or spacer 
element in the stack. 

12. Cushioning element according to one of Claims 1-11, characterized in that the 
adhesive area is covered by a sheet-like piece of film (5), which has a much greater surface area 
than the adhesive surface, which sheet is preferably laid over the entire surface of the preferably 
flat cushioning element surface containing the adhesive area. 
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